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Abstract of DE4236527 

Bolts and similar items with an ignition tip are welded to 
workpieces with the use of a capacitor discharge to produce 
a welding current and to create an arc, with the welding 
parameters (charge voltage, welding energy etc.) set, 
monitored and (if necessary) corrected. The method is 
characterised in that the data on bolt parameters (dia. 
material, geometry of the ignition tip etc.) is established and 
stored before the welding process (in partic. during bolt mfr) 
in such a way that it can interrogated - and used for 
adjustment of the welding parameters - immediately before, 
during or after supply of the bolts to the welding head. 
The data on bolt parameters is obtd. during or after mfr. of 
indivdual bolt. The bolts are then loaded into bolt belts with 
accompanying data (which is electrically/electronically 
readable) for each bolt. Alternatively, the bolts are sorted 
according to their parameters into batches, with the required 
data accompanying each batch. 
USE/ADVANTAGE - For attachment of bolts and similar 
items to workpieces. High joint quality is achieved in spite of 
variations in bolt (including its ignition tip) parameters. 
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@ Verf ahren zum AnschweiBen von SchweiBbolzen an ein Werkstuck Im Wege des 
KondensatorentladungsschweiBverfahrens 

@ Um eln Verfahren zum AnschweiBen von SchweiBbolzen 
an ein Werkstuck im Wege des Kondensatorentladungs- 
schweiBverfahrens mlt Spltzenzundung, wobei mittels einer 
efektronischen Steuerung die notwendigen SchweiBpara me- 
ter wie Ladespannung der SchweiBkondensatoren, 
SchweiBenergie und Eintauchgeschwindigkeit des SchweiB- 
boizens eingestellt, uberwacht und gegebenenfalts korrigiert 
warden, zu schaffen, mit dem ein qualitativ hochwertiges 
SchweiBergebnis zu erzielen ist, wird vorgeschlagen, daB 
vor dem SchweiBvorgang und vor dem Zufuhren der 
SchweiBbolzen zum SchweiBkopf bolzentypische Parameter 
wie ZQndspitzengeometrie (Lange und/oder Durchmesser), 
Dimensionierung der konischen SchweiBzugabe, Durchmes- 
ser und Material des SchweiBbolzens erfaBt und die erfaB- 
ten Parameter am SchweiBbolzen unmittelbar oder an einem 
" der SchweiBbolzen halternden Hiifsmittel abfragbar gespei- 
f chert werden, und daB diese Parameter unmittelbar vor der 
Bolzenzufuhrung zum SchweiBkopf aus dem Speicher abge- 
^ fragt und in die Steuerung des SchweiBvorganges eingele- 
sen werden, nachfolgend die Steuerung die fur den jeweili- 
gen Bolzen und das Grundmaterial erforderllchen variablen 
Parameter unter Einbezugnahme der obigen konstanten 
Parameter errechnet, einstellt und den SchweiBvorgang 
dann entsprechend steuert. 
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Beschreibung blen Parameter, wie Ladespannung der SchweiBkon- 
densatoren, SchweiBenergie und Eintauchgeschwindig- 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Anschwei- keit auf diese konstanten Parameter eingestellt werden 

Ben von SchweiBbolzen oder dergleichen Bauteilen an kdnnen, was automatisch durch die Steuerung erfolgt 

ein WerkstQck im Wege des Kondensatorentladungs- 5 Die Ermittlung der bolzentypischen Parameter ist sehr 

schweiBverfahrens mit Spitzenztlndung, wobei dei* einfach schon wahrend der Bolzenfertigung mdglich, 

SchweiBbolzen mit seiner einen konischen SchweiBzu- wobei unmittelbar im AnschluB an die Fertigung die 

gabebereich des Bolzens (lberragenden Zlindspitze vor- entsprechenden erfaBten Daten an den Bolzen selbst 

aus einem SchweiBkopf automatisch zugefQhrt und von oder an diesen haltenden Elementen ablesbar abgelegt 

diesem an das Werksttlck herangefiihrt wird, wobei fer- 10 werden. Die so gefertigten Bolzen kdnnen dann der 

ner mittels einer elektrischen oder elektronischen entsprechenden SchweiBvorrichtung zur Durchfuhrung 

Steuerung die notwendigen SchweiBparameter wie La- des SchweiBverfahrens zugefQhrt werden, wobei dann 

despannung der SchweiBkondensatoren, SchweiBener- automatisch dort die entsprechenden Parameter abge- 

gie und Eintauchgeschwindigkeit des SchweiBbolzens lesen und von der Steuerung verarbeitet werden, um die 

eingestellt, Qberwacht und gegebenenfalls korrigiert 15 geeigneten variablen Parameter einzustellen. Es ist da- 

werden. mit erreicht, daB jeder SchweiBvorgang eindeutig auf 

Beim VerschweiBen von SchweiBbolzen mittels des die erfaBbaren Parameter eingestellt ist Hierdurch wird 
sogenannten KondensatorentladungsschweiBverfah- die SchweiBqualitat verbessert und insbesondere auch 
rens mit SpitzenzOndung (Graham-Verfahren) ist es er- vermieden, daB durch die Bedienungsperson Fehler 
forderlich, bestimmte SchweiBparameter einzuhalten, 20 beim Ablauf des SchweiBvorganges vorgenommen wer- 
um ein einwandfreies und qualitativ hochwertiges den. Durch die Steuerung erfolgt wahrend des SchweiB- 
SchweiBergebnis zu erzielen. Hierzu ist es im Stand der vorganges eine standige Oberwachung des SchweiB- 
Technik schon bekannt, mittels einer elektronischen stromes, der SchweiBspannung und der ZufUhrge- 
Steuerung bestimmte variable SchweiBparameter zu schwindigkeit (Annaherungsgeschwindigkeit des Bol- 
Oberwachen und zu korrigieren, um ein gutes SchweiB- 25 zenhalters zum Werksttlck), wobei bei Abweichungen 
ergebnis zu erhalten. Beispielsweise kann die Ladespan- von vorgegebenen Soli- und Istwerten die variablen Pa- 
nung der SchweiBkondensatoren, die SchweiBenergie rameter automatisch korrigiert werden. 
und die Eintauchgeschwindigkeit der SchweiBbolzen in Eine bevorzugte Weiterbildung wird darin gesehen, 
das auf der WerkstQckoberflache erzeugte Schmelzbad daB die bolzentypischen Parameter wahrend oder nach 
erfaBt, tiberwacht und gegebenenfalls korrigiert wer- 30 der Fertigung der einzelnen SchweiBbolzen erfaBt wer- 
den. Im Stand der Technik geht man bisher davon aus, den, die Bolzen dann entweder gegurtet werden und an 
daB die jeweils zu verschweiBenden SchweiBbolzen in- den Gurten die elektrisch oder elektronisch abfragba- 
nerhalb der vorgegebenen Toleranzfelder gefertigt sind ren Daten abgelegt werden, oder die Bolzen entspre- 
Tatsachlich entstehen aber durch diese Toleranzen chend den ermittelten Parameter sortiert und in Stan- 
Qualitatsunterschiede beim Ablauf des SchweiBverfah- 35 gen oder Schiauchen abgelegt werden, auf die entspre- 
rens, die nachteilig sind. chend ablesbare Datentrager aufgebracht werden. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Die Kennzeichnung der SchweiBbolzen selbst mit 

Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren gat- entsprechenden bolzentypischen Daten ist einigerma- 

tungsgemaBer Art zu schaffen, mit dem ein qualitativ Ben aufwendig und schwierig, so daB vorzugsweise so 

hochwertiges SchweiBergebnis zu erzielen ist 40 vorgegangen wird, daB die entsprechenden Bolzen nach 

Zur LOsung dieser Aufgabe wird vorgeschlagen, daB der Fertigung in Gurten oder anderen ahnlichen Ele- 
vor dem SchweiBvorgang und vor dem Zufilhren der menten magaziniert werden, wobei diese Gurte oder 
SchweiBbolzen zum SchweiBkopf bolzentypische Para- Magazinstreifen entsprechend mit elektrisch oder elek- 
meter wie ZQndspitzengeometrie (Lange und/oder tronisch ablesbaren Daten bestQckt werden, die die bol- 
Durchmesser), Dimensionierung der konischen 45 zentypischen Parameter wiedergeben. Es ist aber auch 
SchweiBzugabe, Durchmesser und Material des mftglich, die hinsichtlich der konstanten Parameter wah- 
SchweiBbolzens, insbesondere wahrend der Fertigung rend der Fertigung erfaBten Bolzen in Stangen oder 
der SchweiBbolzen erfaBt und die erfaBten Parameter Schiauchen abzulegen, wobei vorzugsweise in einer 
am SchweiBbolzen unmittelbar oder an einem den Stange oder einem Schlauch solche Bolzen abgelegt 
SchweiBbolzen halternden Hilfsmittel, insbesondere 50 werden, die gleiche konstante Parameter aufweisen 
elektrisch oder elektronisch, abfragbar gespeichert wer- oder innerhalb eines auBerst engen Toleranzfeldes lie- 
den, und daB diese Parameter unmittelbar vor oder gende Parameter beritzen. Die entsprechenden Stangen 
wahrend der Bolzenzufilhrung zum SchweiBkopf oder oder Schiauche kdnnen dann mit ablesbaren Datentra- 
nach dem Zufilhren zum SchweiBkopf vor Beginn des gem versehen werden, die die entsprechenden bolzen- 
SchweiBvorganges aus dem Speicher abgefragt und in 55 typischen Parameter speichern und fur entsprechende 
die Steuerung des SchweiBvorganges eingelesen wer- Abfrageorgane ablesbar aufweisen. In die Steuerung 
den, wobei in die Steuerung vorzugsweise zusatzlich die wird jeweils zusatzlich vor Beginn des SchweiBvorgan- 
notwendigen Parameter des Grundmaterials des Werk- ges noch die Zusammensetzung des Grundmaterials 
stilckes, an das der jeweilige Bolzen angeschweiBt wird, (des WerkstQckes) eingelesen. Falls standig gleiches 
eingegeben werden, nachfolgend die Steuerung die filr 60 Grundmaterial verarbeitet wird, ist es auch mdglich, das 
den jeweiligen Bolzen und das Grundmaterial erforder- Grundmaterial als Konstante in die Steuerung einzuge- 
lichen variablen Parameter unter Einbezugnahme der ben. 

obigen konstanten Parameter errechnet, einstellt und In der einzigen Zeichnungsfigur ist schematisch das 

denSchweiBv rgang dann entsprechend steuert SchweiBverfahren gezeigL Es handelt sich hierbei um 

Durch diese Vorgehensweise ist es mdglich, zunachst 65 ein Verfahren zum AnschweiBen von SchweiBbolzen 1 

bolzentypische Parameter zu erfassen und zu speichern, an ein WerkstOck 2 im Wege des Kondensatorentla- 

die dann beim Ablauf des SchweiBvorganges in die dungsschweiBverfahrensmitSpitzenzundung. 

Steuerung eingelesen werden kdnnen, s daB die varia- Der SchweiBbolzen 1 weist an seinem zum Werk- 
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stuck 2 hin vorragenden Ende einen konischen SchweiB- 
zugabebereich 3 und eine Zilndspitze 4 auf. Er ist in 
einem SchweiBkopf 5 gehaltert, welchem er durch ge- 
eignete Fflrderorgane automatisch zugefilhrt werden 
kann. Der SchweiBkopf 5 ist tlblicherweise pneumatisch 5 
betatigt und somit der WerkstOckoberflache des Werk- 
stflckes 2 annaherbar bzw. von dieser entfernbar. Mit- 
tels einer elektronischen Steuerung 6 werden die not- 
wendigen SchweiBparameter, wie Ladespannung der 
SchweiBkondensatoren, SchweiBenergie und Eintauch- 10 
geschwindigkeit eingestellt, Qberwacht und gesteuert 
Hierzu ist im AusfQhrungsbeispiel eine Spannungsquel- 
ie 7, ein SchweiBstromspannungsmeBgerat 8, ein MeB- 
gerat ftir die Eintauchgeschwindigkeit 9 und ein Steuer- 
gerat zur Veranderung der Eintauchgeschwindigkeit 10 15 
vorgesehen. Zusatzlich ist die Steuerung 6 noch mit ei- 
ner Materialerkennung 11 beziiglich des Grundmateria- 
les 2 und mit einem Einspeisungsgerat fur konstante 
Bolzenparameter 12 in Verbindung. Vorzugsweise 
schon bei der Fertigung der SchweiBbolzen 1 werden 20 
die bolzentypischen Parameter wie beispielsweise die 
ZOndspitzengeometrie, die Dimensionierung der koni- 
schen SchweiBzugabe 3, der Durchmesser und das Ma- 
terial des SchweiBbolzens 1 erfaBt. Diese erfaBten Para- 
meter werden am SchweiBbolzen 1 selbst oder an einem 25 
den SchweiBbolzen 1 nach dessen Fertigung halternden 
Hilfsmittel elektrisch oder elektronisch abfragbar ge- 
speichert Unmittelbar vor der Zufiihrung des SchweiB- 
bolzens 1 zum SchweiBkopf 5 werden diese bolzentypi- 
schen Parameter abgelesen und durch die Eingabeein- 30 
richtung 12 der Steuerung 6 zugefilhrt Desweiteren 
wird vor Beginn des SchweiBvorganges der Parameter 
fiir das Werkstilck 2 Ober die Materialerkennung 11 in 
die Steuerung eingelesen. Mittels der Steuerung werden 
dann die entsprechenden variablen Parameter einge- 35 
stellt (Ladespannung, SchweiBenergie und Eintauchge- 
schwindigkeit), woraufhin der SchweiBvorgang unter 
BerUckstchtigung aller Parameter ablaufen kann. Durch 
die Messung der tatsachlichen Geschwindigkeit mittels 
des MeBgerates 9 kann die Eintauchgeschwindigkeit 40 
ilberwacht und geregelt werden. Auch der SchweiB- 
strom bzw. SchweiBspannung kann durch das Gerat 8 
ermittelt und in die Steuerung eingelesen werden, so 
daB die entsprechende Spannungsquelle 7 auf den ge- 
wilnschten Wert automatisch einreguliert wird. 45 

Die Erfindung ist nicht auf die AusfQhrungsbeispiele 
beschrSnkt, sondern im Rahmen der Offenbarung viel- 
fach variabel. 

Alle neuen, in der Beschreibung und/oder Zeichnung 
offenbarten Einzel- und Kombinationsmerkmale wer- 50 
den als erfindungswesentlich angesehen. 

Patentanspruche 

1 . Verfahren zum AnschweiBen von SchweiBbolzen 55 
oder dergleichen Bauteilen an ein Werkstilck im 
Wege des KondensatorentladungsschweiBverfah- 
rens mit Spitzenzfindung, wobei der SchweiBbol- 
zen mit seiner einen konischen SchweiBzugabebe- 
reich des Bolzens Qberragenden Zilndspitze voraus eo 
einem SchweiBkopf automatisch zugeftihrt und von 
diesem an das Werkstuck herangefiihrt wird, wobei 
ferner mittels einer elektrischen oder elektroni- 
schen Steuerung die notwendigen SchweiBparame- 
ter wie Ladespannung der SchweiBkondensatoren, 65 
SchweiBenergie und Eintauchgeschwindigkeit des 
SchweiBbolzens eingestellt, Qberwacht und gege- 
benenfalls korrigiert werden, dadurch gekenn- 



zeichnet, daB vor dem SchweiBvorgang und vor 
dem ZufOhren der SchweiBbolzen zum SchweiB- 
kopf bolzentypische Parameter wie Zflndspitzen- 
geometrie (Lange und/oder Durchmesser), Dimen- 
sionierung der konischen SchweiBzugabe, Durch- 
messer und Material des SchweiBbolzens, insbe- 
sondere wahrend der Fertigung der SchweiBbolzen 
erfaBt und die erfaBten Parameter am SchweiBbol- 
zen unmittelbar oder an einem den SchweiBbolzen 
halternden Hilfsmittel, insbesondere elektrisch 
oder elektronisch, abfragbar gespeichert werden, 
und daB diese Parameter unmittelbar vor oder 
wahrend der BolzenzufUhrung zum SchweiBkopf 
oder nach dem ZufUhren zum SchweiBkopf vor Be- 
ginn des SchweiBvorganges aus dem Speicher ab- 
gefragt und in die Steuerung des SchweiBvorgan- 
ges eingelesen werden, wobei in die Steuerung vor- 
zugsweise zusatzlich die notwendigen Parameter 
des Grundmaterials des WerkstUckes, an das der 
jeweilige Bolzen angeschweiBt wird, eingegeben 
werden, nachfolgend die Steuerung die fQr den je- 
weiligen Bolzen und das Grundmaterial erforderli- 
chen variablen Parameter unter Einbezugnahme 
der obigen konstanten Parameter errechnet, ein- 
stellt und den SchweiBvorgang dann entsprechend 
steuert 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die bolzentypischen Parameter wah- 
rend oder nach der Fertigung der einzelnen 
SchweiBbolzen erfaBt werden, die Bolzen dann ent- 
weder gegurtet werden und an den Gurten die 
elektrisch oder elektronisch abfragbaren Daten ab- 
gelegt werden, oder die Bolzen entsprechend den 
ermittelten Parameter sortiert und in Stangen oder 
Schlauchen abgelegt werden, auf die entsprechend 
ablesbare Datentrager aufgebracht werden. 
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